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1 Hauptfenster
B Portalsteuerung Hund & Co. - [m| X
Datei Allgemein Speziell Hilfe
ey HUND&CO. s
33758 Schioll Holte-Stukenbrock Industrieelektronik GmbH
Hauptfenster Handfunktionen Joblisten RBG Schrittketten FEingange Ausginge Merker Achsen SQL
H_0108 ql H_02 @ UJI H_03.08 UJI H_04 09 ql H_05 08 UJI H_08 09 ﬂl H_O7 | Ull H_08 10 (M ERIEN m ERERNI Ul
H_01_08 1 §_”H_crz_m qun_m_oa zﬂln_m_oa Zﬂln_os_oa 2—31”11_07_03 1 §[I M08 09 ﬁ" He® U-" H10.04 Ul
H_O1_07 24] I H_Q2 @ 24] I H_03 07 24] I H_08 07 24] I H_07_07 | [ Ol Ol o0 9
24]' ‘M]I ﬁ” H_0 o7 5" H_10.07 0
H_01_08 H_02_08 H_03_ 08 X m I T [ﬂ I o Ul
Hates 2‘1} | Mo 2‘1} I Waies Ufime 7| e )
H_01.04 1ﬂ|"—"2—”‘ zﬂl"—m—“ qln_aa_cu Igln_m_cu 14|
H_01.03 quu_m_m 24]|H 0303 1alu_m_m 14-“ H_ta 03 i
H_O2 24]'" @@ 1ﬂ|u fitie] 4] - 1§|H_m_m 14]|H_|O_CQ 1_9']
oo Haer 0 5_7_7_7_7@‘ Blimy  Wlwe 23
V.10 Olv e qlv mm qlv_oa_og qlv_oa_m qlv_cs_og qlv_m_m O)fv.oa (Mv_m_‘ﬂ qlv_m_m )
V0108 ﬁJIv_&_m 0 V03 08 0 W04 08 qlv_oa_m [Ellv_m_m qlv_m_m ﬁ[l\-'_m_ua ﬁ”\-'_m_m ﬁ”\-'_m_m Ul
O Sim 0816 . v.a@ 24] Iv_az_m 24] Iv aw 24] I V08w Vs @ V.08 qlv_n?_n? f:""—““—““ %Iv-m-m %IVJO_M gl
LI SimAutoFiillen V01 08 zﬂlv_az_m zﬂlv_m_m 2{"\{ 04 08 qlv 05 08 @Iv 08_06 @Iv o7 08 LB k8L |
q Iv_m_m [ﬂ I v 10,08 Ul
w0105 z‘ql 0205 z‘ql V0305 ﬁ" [m 5" BEE Ul
V01 04 24]' LT 24]' [ [ﬂ I\Lm,oa [ﬂ I V10 04 0
Vo103 24]' v o 2‘9' Vo303 Iv m ﬂlv_m_m ﬂl v_1a 03 0
0 vow  Hves  2ise 20 G0 E—1G E— G2 [ s Olex Oz 0
Reset v_o1_a1 quv_nz_m 2‘;‘”\( a3 at a- -Iv_ns_m alv_m_m qlv_m_m 0
Bl BT e e | = | R e | e | e | o DR e | SRR
M140.3 Storung: Zylinderschalter S110.3 nicht in Arbeitsstellung
Passwortlevel: 99 | ] Dauer der Abarbeitung 0, Ims 1 5P5Comm 31,2ms

Nach dem Starten des Rechners, sieht man zunéchst das Produktionsfenster.
Hier wird der aktuelle Zustand der einzelnen Fordermittel sowie des Lagers dargestellt, fur
jeden Lagerplatz wird die Plattenanzahl dargestellt

Durch einfaches anklicken eines Lagerplatzes 6ffnet sich die Datenansicht. Hier sind alle
notigen Plattendaten ersichtlich.
Sollte es zu einem Fehler gekommen sein der einen manuellen Eingriff erforderlich macht um
die Platzbelegung zu korrigieren so l&sst sich die entsprechende Palette mittels Drag und Drop
mit der linken Maustaste einfach wieder auf den richtigen Platz ziehen.

Wurde in den Handbetrieb geschaltet werden alle automatischen Abl&ufe in der Steuerung
gestoppt. Nun muss Uberprift werden dass alle Platten die gerade transportiert wurden auf den
passenden Pl&tzen liegen.
Es darf keine Palette auf den Ubergangen zwischen den einzelnen Fordermitteln liegen!

Die Anzeige auf dem Bildschirm muss mit der tatsachlichen Platzbelegung tbereinstimmen!
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2 Die Funktionstasten / Betriebsarten

F1 F2 =] F F& F10 F11 F12 12:34:53
Hand Auto Auto Halt Auto Weiter Resst Ends Einlagern Auslagemn 28012015

Am unteren Rand befinden sich die Button F1 bis F12. Gleichbedeutend mit Funktionstasten
F1 bis F12 von der PC Tastatur konnen auch die Buttons auf der Oberflache durch Mouse-
Click oder per Touch benutzt werden.

2.1 Fl-Hand
Durch diese Schaltflache wird die Anlage im Bereich des Regalbediengerates in Handbetrieb
geschaltet. Automatische Ablaufe werden angehalten und die Maéglichkeiten fiir die
Handbedienung werden freigegeben. Soll die Automatik neu gestartet werden muss die
Schrittkette mit der Schaltflache ,,Reset*

zuriick gesetzt und die Anlage ggf. mit Handfunktionen wieder in

einen startbaren Zustand gebracht werden. 40

Feset

2.2 F2-Auto

Durch diese Schaltflache wird die Anlage im Bereich des Regalbediengerates in
Automatikbetrieb geschaltet.

Die Bedienfunktionen die nur fiir den Handbetrieb vorhanden sind werden ausgeblendet.
Automatische Ablaufe werden gestartet.

2.3 F3- Auto Halt

Hiermit werden die automatischen Abléaufe voriibergehend angehalten um z. B. etwas
nachzusehen

2.4 F4 — Auto fortsetzen
Setzt die automatischen Ablaufe fort.

2.5 F10-Ende

Um das Programm zu beenden wird die Taste F10 gewéhlt.
Damit das Programm nicht aus Versehen beendet wird, gibt es eine zusatzliche Abfrage die
erst bestatigt werden muss um das Programm zu beenden.
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2.6 F11-Einlagern

9

Datei Allgemein Speziell Hilfe

Hauptfenster Handfunktionen Joblisten RBG Schrittketten Eingange Ausgdnge Men' o3

[1Sim 0816

F1
Hand

[ SimAutoFiillen

e I
Ao

k)

014

a1

01

ElEEIEIETETE]

01

H_O1

=
2

=
]

=
'z

Auto Halt

Artikelnummer
Dekor

Lange

Breite

Dicke

Anzahl

Zielplatz manuell

F4 F5
Auto Weiter Rieset

HUND&CO. s
Industrieelektronik GmbH
G
2100K5410R [ Ofno 0
0000000000 e
210000855G  121000080li e
sjaj bj. funder ALV FDhee 1
210001500P Al W
2800 L o |
2100015005 e :-:
2050 210002112P . 7
210002125P
210002134P e
210002166P I 0w 0
‘| |210002190P [ Oea 0
210002191P —rr—
Einlagern start 210002514P — R
210003381P e
210003396P o
ii2100038768
- |210005853P | ==

‘Keine Verbindung zur SPS!!!

Passwortlevel: 99

Dauer def

OK

'SPSComm |

Mit F11 wir der Dialog eingeblendet um Material im Lager einzulagern. Beim Anklicken von
,»Artikelnummer* 6ffnet sich ein Men( um einen eingepflegten Artikel auszuwahlen. Uber die
Artikelnummer werden alle weiteren Parameter des einzulagernden Materials ermittelt. Ein

freier und passender Lagerplatz wird automatisch ermittelt und wenn der Automatikbetrieb

aktiv ist wird der Einlagervorgang automatisch gestartet.
Der Stapel mit dem einzulagernden Material ist VORHER auf die Aufgabestation zu setzen
und muss an der Nullkante(Anschlag) ausgerichtet sein.
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2.7 F12 - Auslagern

Bei der Auslagerfunktion, die mit F12 aufgerufen wird, hat man die Mdoglichkeit ein
bestimmtes Lagerfach oder ein bestimmtes Material dialoggefuhrt auszuwéhlen. Wenn der
Automatikbetrieb aktiv ist wird der Auslagervorgang automatisch gestartet und die Palette zur
Aufgabestation gefordert.

Auslagem X

Was soll ausgelagert werden?

Ein bestimmtes Fach
/

Auslagern aus Fach [ /

[ 3S]
o
—_-

Ein bestimmtes Material

~

N
o
g

N
o
[y

N
o
g

N
o
[y

2100K> 4R /hrast endgrain delig/2800x2071 ~ H_04_01/0000000000/amb/2800x2070x8 /3
0000000000/amb/2800x2070x8 | 4 H_07_06/210001500P/bjela nk/2800x2070x19
21000080lifcrni god funder/2800x2070x19 /
21000080li/crni god funder/2800x2070x19 /
210000855G/sjaj bj. funder/2800x2050x19

0001500P/bjela 800x2070x19

N
o
g

N
o
g

N
o
[y

N
o
g

2100015005/bjeli glatki/2800x2070x19 / 14 zahlencingsbe x
210002112P/svj. sivi/2800x2070x19 / 34

210002125P/plava 2/2800x2070x19 [ 19
210002134P/zuti/2800x2070x19 / 18 2 3 E
210002149P/crveni sf/2800x2070x19 / 24

210002166P/basalt/2800x2070x19 / 14
210002190P/crni nk/2800x2070x19 / 19
210002191P/sivi nk/2800x2070x19 / 7
210002514P/slonova kost/2800x2070x19 /

N
o
g

N
o
[y

N
o
[y

N
o
g

N
o
[y

210003381P/bukva p/2800x2070x19 / 22
210003396P/jela/2800x2070x19 / 24
210003876B/svjetla bukva/2800x2070x19 /

210005853P/titan/2800%x2070x19 / 24 7 8

210005881P/metalic/2800x2070x19 / 24 [y
, - Abbruch

N
o
g

N
o
[y

O
~

(%]
(=]
—_

I:I::I::I:I:I::I:I:I::I:‘:I::I:‘:I::I:‘:I::I:I:I::I:I:I::I::I::I:
Seg8g8g988g8g8gesgssggsgesgssgses
o
=

210006065G/sjaj arctic funder/2800x2050x;
210008515G/sjaj slonova kost/2800x2050x.
210015705U/dijamant bijeli god /2800x207

II\J
o
g
1

21001615FH/bjeli fh funder/2820x2070x19
21001630FH/bjeli fh funder/2820x2070x19
21001630LI/bj god funder/2820x2070x19 / 1
210020245N/ocean/2800x2070x19 / 24
21002162P/sivi tamni/2800x2070x19 / 22

o
-~

210025075U/magnolija god su/2800x2070x1
21NNIS510R/E saloni/IRNNMINTMWAG 117 Y

309 mm

Das gewiinschte Material in der linken Liste anklicken, in der mittleren Liste werden alle
Platze mit diesem Material angezeigt. Dann aus der mittleren Liste das gewilinschte Material
von einem bestimmten Lagerplatz in die rechte Liste ziehen. Der Balken rechts zeigt den
Fullstand des erzeugten Stapels in mm an.

Ist der Stapel an der Auslaufstation komplett muss er mit dem Gabelstapler entnommen
werden, auf dem Bildschirm sieht man dann dass er verschwindet.
Erst dann ist ein neuer Einlagervorgang moglich.
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2.8 Platzdefinitionen

Durch einen Rechtsklick auf einen Lagerplatz kann die Platzdefinition dieses Platzes
eingesehen und ggf. geéndert werden.

Platzdefinitionen verwalten

Platzname L_01_01
Platznummer 1000

Pos X 1000
Pos Y -2000
Pos Z 2000
Max Stck. 2

Max Lange 4000
Max Breite 0

Max Héhe 0

s

Pos XYZ aus SPS laden

oK

Abbruch

Mit entsprechender Berechtigungsstufe kann ein Lagerfach angefahren und die Koordinaten
mit dem Button ,,Pos XYZ aus SPS laden in die Maske libernommen werden.
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2.9 Artikelverwaltung

Hier werden die Stammdaten der einzelnen Artikel eingetragen. Es kdnnen beliebig viele
Artikel gespeichert werden.

‘ Artikelverwaltung

1001
3 2076
4 3856
5 6243

D Artikelnummer  Dekor

rot
blau
Buche
Eiche
Birke

=3 EcR ==
Dekor_O_U Laenge Breite Dicke -
0 3000 1000 2 I
U 2800 1000 2
U 2600 1000 4
0 3000 1000 3 3
U 3000 1000 2
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3 Registerkarten

3.1 Joblisten

Hier werden die einzelnen Transportjobs fiir das Regalbediengerét angezeigt. Weiterhin sieht
man hier den aktuellen Zustand der Jobermittlung vom Hauptprogramm. (Erleichtert ggf. die
Fehlersuche).

!"ir'ﬁ:-:e.e.':'—.':i..ﬁr — m}
Datei Allgemein Speziell Hilfe

oy HUND&CO. s

23788 Schiolt Holte-Stukenbrock Industrieclektronik GmbH

Hauptfenster Handfunktionen Joblisten RBG Schrittketten Eingénge Ausgénge Merker Achsen SQL

RBG
Will Daten

Akt. Job (6080 / H_07_06 / Auslauf

Machste Jobs

6080 [ H_07_06 / Auslauf ~
6081 [ H_07_06 [ Auslauf

6082 [ H_07_06 { Auslauf

6083 [ H_07_06 / Auslauf

6084 [ H_07_06 [ Auslauf

6085 [ H_07_06 [ Auslauf

6086 [ H_07_06 [ Auslauf v

Einzelmodus Jobs lgschen

1]
Reset 1 DEBUG MODE EIN
ro F2 F3 F4 Fs Fio Fi1 Fi2 13:43:05
Hand Auto Auto Hah Auto Weiter Reset Fe F7 F8 F3 Ende Einlagern Auslagern 28.01.2019
M140.3 Storung: Zylinderschalter S110.3 nicht in Arbeitsstellung
Passwortlevel: 99 Dauer der Abarbeitung 0,0ms SPSComm 31,0ms
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3.2 Achsen

Dieses Bild enthalt Detailinformationen zu den in der Anlage befindlichen
Servoachsen.

Dem Bediener wird hier eine schnelle Gesamtiibersicht Uber den Zustand der Antriebe
ermoglicht.

‘ Portalsteuerung Hund & Co. - m}
Datei Allgemein Speziell Hilfe
HUND&KCO. s
Industrieelektronik GmbH
Hauptfenster Handfunktionen Joblisten RBG Schrittketten Eingénge Ausgénge Merker Achsen SQL
Soll  Dardl F5
Nr Beschreibung Typ SW Min SW Max Sollposition TIstposition Status Ref Err InPos fahren fahren Start
[X-Achse Fahrantrieb RBG | [SEW |1 IEt IR IE | | AchsenFehl|
2 [Y-Achse Teleskop |[sEw ] 2 |2 |2 2 | [AchsenFehl|
[3 [z-Achse HubantriebRBG  |[sEW |3 IE I3 3 | [AchsenFehl|
i
Fesst
] o o ey T . R & Fl = o EvF;l;la-v all:lal;em T
Passwortlevel: 99 Dauer der Abarbeitung 0,0ms SPSComm 31,2ms
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4 Menus

4.1 Datei

4.1.1 Systemkonfiguration bearbeiten

Unter Systemkonfiguration kénnen grundsatzliche Einstellungen, wie z.B. SPS-Einstellungen
oder Fehlermeldungen. Bearbeitet werden.

Systemkonfiguration bearbeiten |Z||E|E|
{ SPSKommunikation + Allgemeines :| Maschinenparameter | Fehlermeldungen | Handfunktionen | Wariable Protokolkexte | Achsen | Fehlermelo 4 ¥

~

Mur bei serieller Anbindung

CamPart 1

MPI-Adresse der SP3 (Defaulk=2) z

Lokale MPI-Adresse {Def aulk=2 q

Baudrate 19200/334007115200 (Default=115200) 115200

Biei Netzwerkanbindung

IP-Adresse (Default=192.168.1.56) 192,1658.212.51

Fehlermeldungen

ab Byte 170

Anzahl Bytes z0

Blinkinkervall in ms 1700
w

<1 i LI

4.1.2 Systemkonfiguration neu einlesen

Nach einer Anderung in der Systemkonfiguration, wird diese erst nach dem Neueinlesen
wirksam.
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4.2 Meni Allgemein

4.2.1 Handfunktionen

Diese Funktionen sind Passwortgeschuitzt!

B Handfunktionen - O *
F2=Set F3=Toggle F4=Reset

M150.0 ‘Voreilende Lichtschranke am Rahmen senken ‘ Set | Toggle || Reset
M‘I 501 ‘Vakuumpumpe E|n ‘ Set Toggle Reset
M1 50 . 2 ‘ ‘ Set Toggle Reset
M‘I 503 ‘Saugkreis‘l aus ‘ Set Toggle Reset
M1 504 ‘ S‘augkrei52 aus ‘ Set Toggle Reset
M‘I 505 ‘ Saugkreis:?) aus ‘ Set Toggle Reset
M1 506 ‘ Saugkrei54 aus ‘ Set Toggle Reset
M‘I 507 ‘ Saugkreis5 aus ‘ Set Toggle Reset
M1 51 . 0 ‘ ‘ Set Toggle Reset
M 1 51 . 1 ‘ ‘ Set Toggle Reset
M1 51 . 2 ‘ ‘ Set Toggle Reset
M 1 51 . 3 ‘ ‘ Set Toggle Reset
M1 51 . 4 ‘ ‘ Set Toggle Reset
M 1 51 . 5 ‘ ‘ Set Toggle Reset
M1 51 . 6 ‘ ‘ Set Toggle Reset
M 1 51 . 7 ‘ ‘ Set Toggle Reset

Die Handfunktionen sind aus Griinden der Flexibilitat nicht alle gegeneinander verriegelt. Es
kénnen z.B. Zylinder angehoben oder gesenkt werden und gleichzeitig ein anderer Antrieb
bewegt werden der sonst vielleicht nicht bewegt werden konnte.

Die Ventile und Motoren der Anlage lassen sich komfortabel per Handfunktion bedienen, so
dass die Anlage im Einrichtbetrieb oder im Wartungsfall ohne manuelle Betétigung von
Ventilen ausgetestet werden kann.

Uber die Tastern F2, F3 oder F4 schalten die angewihlte Funktion ,,Ein‘, ,,Aus* bzw.
wechseln den Zustand von ,,Ein nach ,,Aus‘ oder von ,,Aus nach ,,Ein®.

Die zugeordnete rote ,,LED* signalisiert den ,,Ein — Zustand*.
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4.2.2 Achsen

Diese Funktion ist Passwortgeschutzt!
Manuelles positionieren der Achsen im Achsmendi

Im Achsment lassen sich alle Achsen der Maschine per Tastendruck positionieren, die
Istpositionsanzeige zeigt zur Kontrolle an in welcher Position sich die jeweilige Achse

befindet. Weiterhin lasst sich der Status der Achsen erkennen und das anstehen des
Referenzpunktes.

Achse 1: Achsel

X-Achse Fahrantrieb RBG Parameter

Statuscode der Achse
Referenzpunkt O Achse Fehler In Position SollPos. zu klein SollPos. zu grofl

Istposition 0,0 Achse im Fenster 1 3 ;m
Fi1
SO"pOSitiOn 1 0’0 Achse im Fenster nach ms Start
[Ireversierbetrieh
F12 - Stop
F2 F3 F5 F6 F7 F8
Achse-1 | Achse+1 << < > >> =

Das Fenster zeigt immer nur eine Achse an.

Mittels Funktionstasten F2, F3 kann zur nachsten bzw. vorherigen Achse gewechselt werden.

Die Funktionstasten F5 bis F7 ermoglichen ein verfahren der Achse per Tippbetrieb.

Ebenfalls besteht hier die Mdglichkeit, den Achsen eine Position vorzugeben (Sollposition)
und diese mit Hilfe der Schaltfléiche ,,Start** anzufahren. Uber F12 wird eine gestartete

Positionierfahrt gestoppt.
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Parameter flir Servoantriebe
Diese Funktion ist Passwortgeschutzt!

Nullpunktkorrekturen, Positionswerte und verschiedene Geschwindigkeiten sind flexibel
gestaltet. Dies ermdglicht, dass Korrekturen durch das Servicepersonal durchgefiihrt werden
konnen. Passt z.B. eine Achsposition nicht genau so kann hier eine entsprechende Anderung
leicht durchgefiihrt werden.

aktivieren des

Achsparameterfensters
‘ Portalsteuerung Hund & Co.
Datei Allgemein Speziell Hilfe
e HUND&CQ. »iss
33738 Schlolh Holte-Stukenbrock Industrieelektronik GmijH
Hauptfenster |Handfunktionen | Joblisten RBG | Joblisten QTW | Schrittketten Eingéngel Ausgédnge | Merker | Achsen | ﬁQL |
Achsenparameter dndern @
[
—_I—I—_ Manuelle &chsen Steueru AChse 1 |§|
Override =] -
" AChse 1: A Name Achsel
] - Beschreibun Fahrantrieb QTW
0=k || Fahrantrieb Q1 g Q
1lE Achsentyp SEW
80|80 O - i Statuscode der Achse
F | TR Auflésung in mm 1/1000 EditErrorcode
e ||-e0
Istposition Software-Endlage MIN Realzahl — ZElelilt]
20|«
1k | Software-Endlage MAX Realzahl ~ 11500,000 F115t n
»dlE, | || Sollpositior | Start |
11E Nullpunktkorrektur Realzahl -100,000
;— ;n Grundposition Realzahl 0,000 F12 - Stop
vemeE ! Hebeposition 0,000 —_—
= = Reserve 0,000 —
l Speichern l l Abbruch \ l
Z0MeZ - Rg& l|
FL . F2 F3 F4 F5 . F7 2:] F10 F11 F12 10:09:51
Hand Auto Auto Hah ‘Auto Weiter Hand FéAuto Auto Haht Auto Weiter F9 Ende Einlagern Auslagern 03.03.2015
Speichern und beenden oder abbrechen. \
Passwortlevel: 99 SPSComm 27 1ms
Hier die Daten
anpassen.

Die Werte einstellen und Speichern.
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4.2.3 Maschinenparameter

Unter Maschinenparameter sind z.B. die Positioniergeschwindigkeiten oder die Rampen der
Antriebe abgelegt.

F'I Maschinenparameter
Nr Beschreibung Wert
1: 1: X_Achse.Rampe_Auf 350
2: 2: X_Achse.Rampe_Ab 400
3: 3: X_Achse.Reserve93 0
4: 4: X_Achse.Reserve94 0
5: 5: X_Achse.WZW_Position 500000
6: 6: X_Achse.Positionier_Speed 1450
7. 7:X_Achse.Tipp_Speed_Langsam 5
1 Speichern ] ’ Speichern + Ubertragen ’

\ \

/

speichern der
geanderten
Daten

speichern der Daten
und die neuen Daten
sofort an die SPS
senden.

beenden der
Eingabe ohne
speichern

oder

Fenster schliel3en.

Nach dem Speichern und Ubertragen sind die Parameter sofort in der SPS aktiv.
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424 Protokoll

Das Protokoll ist ein Activity-Logfile der alle Aktivitaten und Fehlermeldungen fir einen
bestimmten Zeitraum mit protokolliert. Im Normalfall umfasst er 1000 Eintrage.

BX

2 Protokoll

18.07.2011, 18:21:25: Achse 2 gestoppt.

18.07.2011, 18:21:23: Achse 2: Fahrsatz gestartet

18.07.2011, 18:19:36: Maschinenparameter wurden gespeichert.,

18.07.2011, 18:17:22: Achse 3 gestoppt.

18.07.2011, 17:33:00: {M90.0) Handbetrieb akkiv

18.07.2011, 17:32:59; Override geandert.

18.07.2011, 17:32:59: Anlage auf Hand geschaltet.

18.07.2011, 17:32:59: SQL: SELECT * from Datenhaltung

18.07,2011, 17:32:59: SQL: SELECT * from Arbeitsblatt

18.07.2011, 17:32:59: SQL: SELECT * from ROBOTER_MAKROS

18.07.2011, 17:32:59; SQL: SELECT * from BEARBEITUNGSDATEN

18.07.2011, 17:32:59: SQL: SELECT TEILEMR,ARTIKELNR,FARBE, AUSRICHTUNG,PROFILTYP,LAEN
18.07.2011, 17:32:59; S5QL: select * from BELADELISTE ORDER BY STABNR

18.07.2011, 17:32:59: SQL: SELECT * from SPS_DATEN

18.07,2011, 17:32:59: SQL: SELECT TEILEMNR,ARTIKELNR,FARBE, AUSRICHTUNG,PROFILTYP,LAEN
18.07.2011, 17:32:59: SQL: SELECT * from BEARBEITUNGSDATEN

18.07,2011, 17:32:58: SQL: SELECT TEILENR, ARTIKELNR,FARBE, AUSRICHTUNG,PROFILTYP,LAEN
18.07.2011, 17:32:58: Tabellenzugriff akkivieren

18.07.2011, 17:32:58; Datenquellen akkivieren M
18.07.2011, 17:32:57: An interne Datenbank anmelden

18.07.2011, 17:32:57: Datenbankkomponenten erzeugen

18.07.2011, 17:32:57: Datenbankfunktionen starten

18.07.2011, 17:32:57: Yerbindung zur SPS hergestellt mit IP-Adresse: 192.168.219,100

18.07.2011, 17:31:36: Verbindung zur SPS getrennt,

18.07.2011, 17:31:36: Datenbankkomponenten freigeben

18.07.2011, 17:31:36: Yon interner Datenbank abmelden

18.07.2011, 17:31:36: Tabellenzugriff deaktivieren v

[

4.25 Fehlermeldungen

Unter Fehlermeldungen werden alle aktuell anstehenden Fehler angezeigt. Dieses Fenster
kann auch durch einen Doppelklick auf die Fehlermeldeleiste am unteren Bildschirmrand der
Visualisierung erreicht werden.

Alle anstehenden Fehlermeldungen E]@ ? Protokollierte Fehlermeldungen BE\@
runq : 7 19.08.2013, 1 i ung Steuerspannung ausgeschaltet (E60.0) -~
rung Tar 2 ist offen (E30.5) 19,08.2013, 1 .0: Stérung Steuerspannung ausgeschaltet (E60.0) =
Stérung Tir 3 ist offen (E30.6) 19.08.2013, 1! torung Steuerspannung ausgeschaltet (E60.0)
Stérung Tir 4 ist offen (E30.7) 16.08.2013, 0 torung M12 Z-Achse Portal hat keine Referenz
Stérung Laser nicht betriebsbereit 16.08.2013, 0 torung M11 X-Achse Portal hat keine Referenz
16.08.2013, 0O :01: 5 ung M12 Z-Achse nicht betriebsbereit

16.08.2013, 0O F ung M11 X-Achse Portal nicht betriebsbereit
16.08.2013, O .31 Stérung Schaltschrank M12 Z-Achse Portal Daten ungiiltig
15.08.2013, 1 térung Steuerspannung ausgeschaltet (E60.0)
14.08.2013, 1. ung Schaltschrank Klemme EB61_0_3 Daten ungiltig
14.08.2013, 1 1 ung M12 Z-Achse Portal Sollposition zu grofi
14.08.2013, 1. 1221 6! ung Sicherung Bremsen 24V ausgeldst (E60.4)
14.08.2013, 1 . ung M1S (e Sek. 1.3 nicht i
14.08.2013, 1: 5 ung Reserve

14.08.2013, 1. ung Schaltschrank Klemme AB82_0_3 Daten ungiltiq
14.08.2013, 1 ung Reserve

14.08.2013, 1. 1 ung Schaltschrank Klemme EB64_4_7 Daten ungultig
14,08.2013, 1; 1211 L4 ung Reserve

14.08.2013, 1 b ung Motorschutzschalter Sektion 2.8 ausgeldst (E61.4)
14.08.2013, 1. H ung M28 Kettenforderer Sek. 2.13 nicht betriebsbereit
14.08.2013, 1. ung Schaltschrank Klemme AB84_4_7 Daten ungiiltig
14,08.2013, 1 ung Reserve

14.08.2013, 1. £ ung Schaltschrank Klemme EB68_0_3 Daten ungltig

14.08.2013, 1 1211 35 ung Reserve
14.08.2013, 1 i ung Reserve
14,08.2013, 1; 5 ung Reserve
14.08.2013, 1 ung Reserve
14,08.2013, 1 1 ung Reserve
14,08.2013, 1. .71 Stérung Schaltschrank Klemme EB71_4_7 Daten ungiilti v
< >

Unter protokollierte Fehlermeldungen kann
man sehen, wann ein Fehler ggkommen und
gegangen ist.
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4.2.6 Passwortlevel

Uber den Meniipunkt ,,Allgemein - Passwort eingeben® erscheint ein Eingabefeld, um das
Passwort einzugeben.

7 Bitte Passwort eingeben Q@

| 0k ‘ | abbruch |

Es existieren 3 verschiedene Level.

=

Handfunktionstibersicht wird freigeschaltet
Daten konnen bearbeitet werden und Achsen kdnnen verfahren werden.

3. Alle Mends sind freigeschaltet, wie Systemkonfiguration, Maschinenparameter und
Meni Speziell.

N
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4.3 Speziell / Artikelverwaltung

T Atikelverwaltung [E=R(E=E ==
D Artikelnummer Dekor Dekor_O_U Laenge Breite Dicke -
] rot Q 3000 1000
2 0815 blau u 3100 1000 2

m

Uber das Menii Speziell / Artikelverwaltung werden die Materialien die eingelagert werden
sollen definiert. Bezug fur alle Funktionen ist immer die Artikelnummer.
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Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten
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